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® Die Erfindung geht aus von einer Vorrichtung zur 
Herstellung von Gummimischungen mit einem char- 
genweise arbeitenden Stempelkneter (1) als Grund- 
mischer und einem ebenfalls chargenweise arbeiten- 
den, stempellosen Fertigmischer (4), wobei ein senk- 
rechter Uberfuhrungskanal (22) fCir die Gummimi- 
schung vorgesehen ist, der vom Grundmischer zum 
Fertigmischer ftihrt. Um mit geringem technischen 
Aufwand die bei der Mischungsherstellung nicht zu 
vermeldenden Dampfe und Gase entfernen zu kon- 
nen, ist aufgrund der Erfindung die Vorrichtung ober- 
halb ihres mit der Mischung ausgefullten Hohlrau- 
mes des Fertigmischers mit einer oder mehreren 
Absaugoffnungen (24) in den Hohlraumwandungen 
versehen. Das erfindungsgemasse Verfahren sieht 
dabei vor, uber die Absaugoffnungen erst dann ab- 
zusaugen, wenn dem Fertigmischer die reaktiven 
Stoffe bereits zugefUhrt worden sind. 
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Her- 
steNung von Kautschukmischungen mit einem char- 
genweise arbeitenden Stempelkneter als Grundmi- 
scher und einem darunter befindlichen.ebenfalls 
chargenweise arbeitenden, stempellosen Fertigmi- 
scher, der im Vergleich zum Grundmischer ein 
grosseres Fassungsvernnogen aufweist und zu 
dam vonri Grundmischer aus ein im wesentlichen 
senkrechter Oberfuhrungskanal fur die vom Grund- 
misclier gefertigte Grundmischung zur Abgabe in 
die Rotoren aufweisende Mischkammer des Fertig- 
mischers fuhrt. Die Erfindung bezieht sich ferner 
auf ein Verfahren zur Herstellung von Kautschukmi- 
schungen. 

Ausgehend von der Erkenntnis, dass bei der 
Herstellung von Kautschukmischungen aus diesen 
Mischungen austretende Dampfe entstehen. die ar- 
beitsmedizinisch bedenklich sind, wurde schon vor- 
geschlagen, die leicht flUchtigen Anteile und damit 
die Tendenz zum Ausgasen und zur Porenbildung 
zu verringern, indem man die Mischungen im heis- 
sen Zustand auf Walzwerken knetet, um so die 
Moglichkeit einer Absaugung zu erreichen. Eine 
solche Absaugung ist jedoch technisch aufwendig 
und in den meisten Fallen auch ungenugend. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die 
eingangs erwahnten Vorrichtungen so auszubilden, 
dass mit vergleichsweise geringem technischen 
Aufwand die erwahnten Dampfe und Gase nahezu 
vollkommen entfernt werden konnen. 

Zur Losung dieser Aufgabe ist erfindungsge- 
mass die Vorrichtung oberhalb ihres mit der Mi- 
schung ausgefOllten Hohlraumes ( IVIischkammer ) 
des Fertigmischers mit einer oder mehreren Ab- 
saugoffnungen in den Hohlraumwandungen verse- 
hen. Diesen Absaugoffnungen sind Absaugstutzen 
Oder Absaugkanale zugeordnet, welche mit ent- 
sprechenden Unterdruckerzeugern beliebiger Art in 
Verbindung stehen. Dabei kSnnen diese Absaug- 
offnungen in den Wandungen der eigentlichen 
Mischkammer des Fertigmischers angeordnet sein; 
vorzugsweise werden sie jedoch in der Wandung 
des dem Fertigmischer vorgeschalteten Uberfuh- 
runsgkanals angebracht, weil dort die Anbringung 
von Durchbruchen einfacher ist. 

Die so abgezogenen Gase und Dampfe kon- 
nen dann durch Ausfrieren oder eine GaswSsche 
entfernt werden. 

Die Anordnung der Absaugoffnungen in Verbin- 
dung mit der eingangs erwahnten Vorrichtung, und 
zwar unterhalb des die Grundmischung erstellen- 
den Mischers ist deshalb von besonderer Bedeu- 
tung und von Vorteil, weil der Fertigmischer stem- 
pellos und praktisch ohne Uberdruck arbeitend 
oben often ist und weil ferner der Dampf- bzw. 
Gasaustritt aus der Kautschukmischung durch das 
gunstige Oberflachen/Volumenverhaltnis im im In- 
neren des Fertigmischers und dessen langsame 



Arbeitsgeschwindigkeit ( Rotorendrehzahl ) begOn- 
stigt wird. 

Da ausserdem der lichte Querschnitt des Fer- 
tigmischers bzw. seines Uberfuhrungskanals nicht 
5 zu gross ist, ist der fur die Evakuierung erforderti- 
che Leistungsaufwand gerlng. Eine weitere Verrin- 
gerung ist jedoch dann noch moglich, wenn ober- 
halb der Absaugoffnungen eine den Oberfuhrungs- 
kanal bzw. die Offnung des Fertigmischers ver- 
10 schliessende Klappe vorgesehen wird, die wahlwei- 
se von einer Ruhestellung in die Schliesstellung 
und in umgekehrter Richtung geschwenkt bzw. be- 
wegt werden kann. Durch diese Klappe wird ein 
abgeschlossener Raum geschaffen, dessen Evaku- 
75 ierung Liber die Absaugoffnungen erfolgt. Nach 
dem Beschicken des Fertigmischers mit der im 
Grundmischer anfallenden Mischung und der Zuga- 
be der reaktiven FUIIstoffe wird die en^^ahnte Klap- 
pe geschlossen. um die Absaugung durchzufUhren. 
20 Nach Fertigstellung der Mischung wird die Klappe 
geoffnet, damit der Fertigmischer erneut beschickt 
werden kann. 

Weitere Einzelheiten der Erfindung werden an- 
hand der Zeichnung eriautert, in der Ausfuhrungs- 
25 beispiele der Erfindung dargestellt sind. Es zeigen : 
Fig. 1 einen senkrechten Schnitt durch 

eine Vorrichtung zur Herstellung 
von Kautschukmischungen, 
Fig. 2 und 3 je eine Einzelheit des erwahn- 
30 ten Uberfuhrungskanals im 

senkrechten Schnitt und 
Fig. 4 ebenfalls eine Einzelheit des 

Oberfuhrungskanals im senk- 
rechten Schnitt, jedoch im Ver- 
35 gleich zu Fig. 2 und 3 auf der 

gegenuberliegenden Seite des 
Kanals. 

Der Stempelkneter 1 hat oben einen Arbeitszy- 
linder 9 zum Heben und Senken eines Stempels 

40 10, der zum Beschicken der Mischkammer 13 in 
seine obere Endstellung gemass Zeichnung gefah- 
ren und zum Schliessen der Mischkammer 13 nach 
unten bewegbar ist. Die zur Bildung der Grundmi- 
schung dienenden Stoffe werden Im Sinne des 

45 Pfeiles 2 der Mischkammer 13 uber einen Speiset- 
richter 12 zugefuhrt. Nach der Beschickung wird 
der Stempel 10 so weit abgesenkt. dass er die 
Mischkammer 13 mit den beiden hierin befindli- 
chen Rotoren 14 nach oben hin dicht abschliesst. 

50 Die Mischkammer 13 wird in Oblicher Weise zur 
Seite hin durch Troghalften 15 abgeschlossen. Zu- 
dem konnen in den Elementen des Stempelkneters 
1 Kuhlkanale vorgesehen sein. 

Der Grundmischer wird nach unten hin durch 

55 einen mittels Arbeitszylinder 16 verschwenkbaren 
Sattel 17 abgeschlossen: seine Spitze 17' ragt in 
die Mischkammer 13 hinein. 

Nach Fertigstellung der Grundmischung wird 
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die Mischkammer 13 durch Klappen des Sattels 17 
geoffnet und so entleert. Dabei fallt die Grundmi- 
schung frei herab und gelangt dabei uber einen 
senkrecht nach unten gerichteten Uberfuhrungska- 
nal 22 Uber den stets offenen EInlass 18 In den 
Fertlgmischer 4 bzw. seine Mischkammer 19 mit 
den beiden Rotoren 20. 

Der somit ebenfalls als Kneter ausgefuhrte Fer- 
tigmischer 4 hat im Vergleich zum Stempelkneter 1 
eine wesentlich grossere Mischkammer 19; auch 
die Rotoren 20 laufen wesentlich lamgsamer; diese 
Massnahmen sind vorgesehen, um die AbkOhlung 
des Mischgutes herbeizufuhren. 

Wahrend die Ubergabe der Mischungen vom 
Grundmischer 1 zum Fertigmischer 4 im Sinne des 
Pfeiles 3, also in senkrechter Richtung geschieht, 
werden die zur Herstellung der Fertigmlschung er- 
forderlichen reaktiven Stoffe im Sinne des Pfeiles 5 
von der Seite her zugef lihrt. 

1st die Kautschukmischung fertiggestellt. wird 
der Klappsattel 21 nach unten abgeklappt, damit 
ein Entleeren Im Sinne des Pfeiles 6 stattfinden 
kann. Alsdann wird die Kautschukmischung auf ei- 
ner Waize Oder einer Austragsschnecke weiter ver- 
arbeitet. 

Dem GberfUhrungskanal 22 ist eine um eine 
waagerechte Achse verschwenkbare Klappe 23 zu- 
geordnet. die in der Stellung gemass Fig. 1 den 
Uberfuhrungskanal 22 dicht verschllessen kann, 
zum Uberfuhren der Kautschukmischung naturlich 
hochgeklappt ist ( Pfeil 23' ) und dabei eine Seiten- 
wandung des Uberfuhrungskanals 22 bilden kann ( 
senkrechte Stellung der Klappe 23 ). Zwischen der 
Klappe 23 und der Mischkammer 19 mundet zu- 
dem in den Uberfuhrungskanal 22 ein schrag nach 
oben gerlchteter Rohrstutzen 24, der uber eine 
beliebige Leitung an eine Vakuumpumpe od. dgl. 
angeschlossen ist. Dieser Sauganschluss ist des- 
halb schrag verlaufend angeordnet, weil er so aus- 
serstande ist, herabfallende Mischung aufzuneh- 
men. Auch die Offnungen 25 im Uberfuhrungskanal 
22 haben aus diesen GrOnden einen Schragan- 
stieg. 

Die Klappe 23 wird geschlossen und der Raum 
zwischen Klappe 23 und Mischgut wird evakuiert, 
wenn der im Fertigmischer 4 befindlichen Kaut- 
schukmischung die reaktiven Stoffe zugefuhrt sind. 
Die dann entstehenden schadllchen Dampfe und 
Gase werden jetzt abgesaugt und konnen durch 
Ausfrieren Oder eine Gaswasche an anderer Stelle 
entfernt werden. 

Well die Rotoren 20 nur langsam drehen im 
Vergleich zu den Rotoren 14 und weil zudem inner- 
halb des Fertigmischers 4 - auch im Vergleich zum 
Grundmischer 1 - grossere Volumina mit grossen 
freien Oberflachen der Mischungen gegeben sind, 
wird ein Entfernen der erwahnten Gase und Damp- 
fe begunstigt und erieichtert. und zwar in kurzer 



Zeit. Die so gefertigten Mischungen sind frei von 
leicht fluchtigen Bestandteilen und konnen pro- 
blem los auch bei erhohten Temperaturen weiter- 
verarbeitet werden. 

5 Aus Festlgkeitsgrunden und aus GrUnden einer 

guten Abdichtung verlauft die Klappe 23 von ihrer 
Schwenkachse aus gesehen schrag nach oben. Am 
freien Ende liegt sie auf einem festen Widerlager 
26 des Uberfuhrungskanals 22 auf. Zudem ist eine 

10 elastische Dichtungsleiste 27 vorgesehen, die am 
freien Klappenende befestigt ist und mit Spannung 
innen am UberfOhrungskanal 22 anliegt. Sofern die 
Geschlossenstellung der Klappe 23 durch andere 
Widerlager sichergestellt ist, kann sie gemSss Fig. 

75 3 in der Wirksteliung auch waagerecht verlaufen 
und nur dichtend aniiegen. 

Fig. 4 zeigt die in der senkrechten Stellung ( 
Ruhestellung ) befindliche Klappe 23, die durch 
einen gestrlchelt wiedergegebenen Arbeitszylinder 

20 28 verschwenkt werden kann. !m Bereich der 
Schwenkachse 29 ist ein unter Federspannung ste- 
hender Dichtungskorper 30 vorgesehen, um im An- 
lenkbereich eine ausreichende Abdichtung herbei- 
zufuhren. Zudem liegt die Ruckseite der Klappe 23 

25 oben an einem elastischen Anschlag 31 des Uber- 
fuhrungskanals 22 an. Dabei liegt die geoffnete 
Klappe 23 in einer Ausnehmung, damit der Materi- 
alstrom innerhalb des OberfUhrungskanals 22 nicht 
behindert wird. 

30 Ausserhaib des Uberfuhrungskanals 22 hinter 

der Schwenkachse 29 befindet sich noch eine nach 
hinten unten abfallende Schrage 32, die evtl. nach- 
fallendes Material abfuhrt. 

Es sei erwahnt, dass weitere Qffnungen 25 

35 vorgesehen sein konnen; ferner konnen diese ggfs. 
auch die oben gelegenen Wandungen der Misch- 
kammer 19 durchsetzen, wenngleich auch die Off- 
nungen 25 im Uberfuhrungskanal 22 einfacher an- 
zubringen sind. Zudem ist auch eine Klappe 23 

40 dann nicht zwingend, wenn der Uberfuhrungskanal 
22 ohnehin vergleichsweise geschlossen und daher 
leicht evakuierbar ist. Aber auch hier ergeben sich 
bessere und einfachere Moglichkeiten, wenn eine 
hermetisch abschliessende Klappe 23 im Sinne der 

45 Zelchnung benutzt wird. Alle diese Massnahmen 
zielen immer darauf ab. dass der Einmischprozess 
der reaktiven Stoffe im Fertigmischkneter unter 
gleichzeitlger Absaugung und/oder Evakuierung 
durchgefuhrt wird. 

50 

Patentanspriiche 

1. Vorrichtung zur Herstellung von Kautschukmi- 
schungen mit einem chargenweise arbeitenden 
55 Stempelkneter als Grundmischer und einem 

darunter befindlichen, ebenfalls chargenweise 
arbeitenden Fertigmischer, der im Vergleich 
zum Grundmischer ein grosseres Fassungs- 
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vernnogen aufweist und zu dem vom Grundmi- 
scher aus ein im wesentllchen senkrechter 
Uberfuhrungskana! fur die vom Grundmischer 
gefertigte Grundmischung zur Abgabe in die 
Rotoren aufweisende Mischkammer des Fertig- 5 
mischers fuhrt. dadurch gekennzeichnet, dass 
die Vorrichtung oberhalb ihres mit der Kaut- 
schukmischung ausgefullten Hohlraumes ( 
Mischkammer 19 ) des Fertigmischers (4) mit 
einer oder mehreren Absaugoffnungen (25) in w 
den Holilraumwandungen versehen ist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Absaugoffnungen (25) in 

den Wandungen des Oberfiihrungskanals (22) 76 
angeordnet sind. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Absaugoffnungen (25) bzw. 

die zugehorigen Leitungen schrag nach oben 20 
in der Weise verlaufen, dass ihr dem Uberfuh- 
rungskanal (22) zugekehrter Tell am weltesten 
unten liegt. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 25 
zeichnet, dass den die Absaugoffnungen (25) 
bildenden Leitungen (24) Gaswascher und/oder 
Friereinrichtungen zugeordnet sind, um die 
fluchtigen Anteile aus dem abgesaugten oder 
evakuierten Volumen zu entfernen. 30 

5. Vorrichtung nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Oberfuhrungskanal (22) 
oberhalb der Absaugoffnungen (25) dicht ver- 
schllessbar ist. 35 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Oberfuhrungskanal (22) 
durch eine Klappe (23) mit waagerechter 
Schwenkachse (29) verschliessbar ist. 4o 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 

zeichnet, dass die Klappe in der Ruhestellung 
innen an der Wandung des Uberfuhrungska- 
nals (22) aniiegt oder einen Teil der Kanalwan- 45 
dung bildet. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 6. dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Klappe (23) in der Wirkstel- 

lung von ihrer Schwenkachse (29) aus gesehen 50 
schrag nach oben verlauft ( Fig. 1 und 2 ). 

9. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Klappe (23) im Bereich ihrer 
Schwenkachse (29) und/oder am freien Ende 56 
im Bereich der Wandung des Oberfuhrungska- 

nals (22) mit Dichtungsleisten (27) versehen ist 
Oder derartige Leisten an diesen Stellen der 
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Klappe wirksam sind. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass sich ausserhalb des Uberfuh- 
rungskanals (22) hinter der Schwenkachse (29) 
der Klappe (23) eine nach hinten abfailende 
SchrSge (32) befindet. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet. dass die Klappe (23) in der Wirkstel- 
lung mit ihrem freien Ende auf einem festen 
Widerlager des Uberfuhrungskanals (22) auf- 
liegt. 

12. Verfahren zur Herstellung von Kautschukmi- 
schungen unter Verwendung einer Vorrichtung 
gemass Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet. 
dass der Hohlraum des Fertigmischers erst 
nach Zugabe der reaktiven Stoffe zu der schon 
eingebrachten Grundmischung evakuiert wird. 

13. Verfahren zur Herstellung von Kautschukmi- 
schungen unter Verwendung einer Vorrichtung 
gemass Anspruch 1 . dadurch gekennzeichnet, 
dass die Rotoren des Fertigmischers im Ver- 
gleich zu den Rotoren des Grundmischers 
iangsamer drehend betrieben werden und die 
Mischkammer des Fertigmischers nur zum Teil 
gefOllt wird. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 1 und 5, dadurch 
gekennzeichnet. dass mit der Betatigung des 
Verschlusses oberhalb der Absaugoffnungen 
ein hermetisch verschlossener Hohlraum ober- 
halb der Kautschukmischhung in der Misch- 
kammer (19) des Fertigmischers (4) bewirkt ist. 
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